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Verfahren zum Wechsel von Arbeitswalzen in einem Walzgerust 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wechsel von 
Arbeitswalzen in einem Walzgerust (1), insbesondere zum 
Einsetzen einer Warmbreitbandstrafte, wobei das Walz- 
gerust (1) eine obere hohenverstellbare Stutzwalze (5), ei- 
nen Arbeitswalzensatz mit einer oberen Arbeitswalze <3) 
und mit einer unteren Arbeitswalze (2), und eine untere 
Stutzwalze (4) aufweist, wobei die obere Arbeitswalze (3) 
gegenuber der unteren Arbeitswalze (2) hohenverstellbar 
ist f wobei der Arbeitswalzensatz gegenuber der unteren 
Stutzwalze (4) hohenverstellbar ist, wobei die obere Stutz- 
walze (5) im Walzgerust (1) aus einer Walzstellung nach 
oben in eine maximale obere Hubstellung verstellbar ist, 
wobei zum Wechsel des Arbeitswalzensatzes ein Ausbau- A 
spiel zwischen der oberen Arbeitswalze (3) und der obe- 
ren Stutzwalze (5) vorgesehen ist und wobei der Arbeits- 
walzensatz zum Arbeitswalzenwechsel zusammen mit 
der unteren Stutzwalze (4) aus dem Walzgerust (1, 2) her- 
ausgefahren wird. Urn die notwendige Zeit zum Wechsel 
der Arbeitswalzen zu reduzieren, ist es erfindungsgemaft 
vorgesehen, daft die obere Stutzwalze (5) zum Herausfah- 
ren des Arbeitswalzensatzes zusammen mit der unteren 
Stutzwalze (4) aus dem Walzgerust (1) in einer Ausbau- 
stellung unterhalb der maximalen Hubstellung im Walz- 
gerust (1) angeordnet ist und/oder daft die Ausbaustel- 
lung der oberen Stutzwalze (5) zum Herausfahren des Ar- 
beitswalzensatzes zusammen mit der unteren Stutzwalze 
(4) aus dem Walzgerust (1) vom Durchmesser der auszu- 
tauschenden ... 
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[0001] Die Erfindung betrifft. ein Verfahren zum Wechsel 
von Arbeitswalzen in einem Walzgerust, insbesondere zum 
Einsatz in einer Warmbreitband- und KaltbandstraBe, wobei 
das Walzgerust eine obere hohenverstellbare Stutzwalze, ei- 
nen Arbeitswalzensatz mit einer oberen Arbeitswalze und 
mit einer unteren Arbeitswalze, und eine untere hohenver- 
stellbare Stutzwalze aufweist, wobei die obere Arbeitswalze 
gegenuber der unteren Arbeitswalze hohenverstellbar ist, 
wobei der Arbeitswalzensatz gegenuber der unteren Stutz- 
walze hohenverstellbar ist, wobei die obere Stutzwalze im 
Walzgerust aus der Walzstellung nach oben in eine maxi- 
male obere Hubstellung verstellbar ist, wobei zum Wechsel 
des Arbeitswalzensatzes ein Ausbauspiel zwischen der obe- 
ren Arbeitswalze und der oberen Stutzwalze vorgesehen ist 
und wobei der Arbeitswalzensatz zum Arbeitswalzenwech- 
scl zusammcn mit der unteren Stiitzwalze aus dem Walzge- 
rust herausgefahren wird. Des weiteren betrifft die Erfin- 
dung ein Walzgerust, insbesondere zum Einsatz in einer 
WarmbreitbandstraBe, mit einer oberen hohenverstellbaren 
Stutzwalze, einem Arbeitswalzensatz mit einer oberen Ar- 
beitswalze und mit einer unteren Arbeitswalze, und mit ei- 
ner unteren Stutzwalze, wobei die obere Arbeitswalze ge- 
genuber der unteren Arbeitswalze Qber Arbeitswalzen-Hub- 
zylinder hohenverstellbar ist, wobei der Arbeitswalzensatz 
gegenuber der unteren Stutzwalze uber Arbeitswalzensatz- 
Hubzylinder hohenverstellbar ist, wobei die obere Stiitz- 
walze im Walzgerust aus der Walzstellung nach oben in eine 
maximale obere Hubstellung uber eine Stelleinrichtung ho- 
henverstellbar ist, wobei zum Wechsel des Arbeitswalzen- 
satzes ein Ausbauspiel zwischen der oberen Arbeitswalze 
und der oberen Stiitzwalze vorgesehen ist und wobei zum 
Herausfahren des Arbeitswalzensatzes zusammen mit der 
unteren Stutzwalze ein Stutzwalze nsehiitten vorgesehen ist. 
[0002] Zum Walzen in WarmbreitbandstraBen werden ub- 
licherweise Walzgeruste der vorgenannten Art eingesetzt. 
Durch das Walzen verschleiBen die Arbeitswalzen und mus- 
sen in regelmaBigen Abstanden ausgewechselt werden. Aus 
der DE 14 52 024 Al ist eine Arbeitswalzen-Schnellwech- 
selvorrichtung fur Walzgeruste, insbesondere von Breit- 
brandstraBen, mit einem Ausbauschlitten bekannt, mit dem 
der Arbeitswalzensatz auf Fiihrungsbahnen durch die Stan- 
derfenster der Walzgeruste aus- und eingefahren werden 
kann. Urn den Wechsel der Arbeitswalzen bei mit Stiitzwal- 
zen ausgeriisteten Walzgeriisten zu erleichtern und die 
Walzwechselzeit auf ein MindestmaB zu verringern, wird 
bei der bekannten Arbeitswalzen-Schnellwechselvorrich- 
tung der Ausbauschlitten durch die untere Stutzwalze und 
deren Einbaustiicke gebildet, wobei die Einbaustiicke der 
Arbeiiswalzen auf den Einbaustiicken der unteren Stutz- 
walze durch hochstellbare Stempel stabil abstutzbar und 
ausrichtbar sind. 

[0003] Bevor verschlissene Arbeitswalzen aus dem Walz- 
gerust ausgebaut. werden konnen, ist. es erforderlich, das 
Walzgerust aus einem Betriebs- oder Walzzustand in einen 
Ausbauzustand zu uberfuhren. Dazu wird die obere Stiitz- 
walze mittels einer Druckspindel in eine maximale Hubstel- 
lung als Ausbaustellung im Walzgerust verfahren. Diese 
maximale Hubstellung ergibt sich aus dem Hub zwischen 
der unteren Stutzwalze und der unteren Arbeitswalze, dem 
Hub zwischen den Arbeitswalzen und der sogenannten Aus- 
bauluft zwischen der oberen Arbeitswalze und der oberen 
Stutzwalze. Zur Einstellung des entsprechenden Hubes sind 
Arbcitswaizcnsatz-Hubzylindcr, wclchc in dem unteren 
Stiitzwalzeneinbaustiick eingebaut sind und Arbeitswalzen- 
Hubzylinder, welche in dem unteren Arbeitswalzeneinbau- 
stiick eingebaul sind, vorgesehen. 



[0004] Sind alle Bewegungen im Gerust abgeschlossen, 
werden in diesem Zustand die Antriebsspindeln der Arbeits- 
walzen fixiert. In dieser Lage werden die verschlissenen Ar- 
beitswalzen zusammen mit. der unteren Stutzwalze aus dem 
5 Walzgerust herausgefahren. Im ausgefahrenen Zustand wer- 
den dann die Arbeitswalzen von der unteren Stutzwalze ab- 
gehoben und es wird ein neuer Walzensatz auf die voll aus- 
gefahrenen Arbeitswaizensatz-'Hubzylinder der unter Stutz- 
walze abgelegt. Der neue Arbeitswalzensatz wird anschlie- 
10 Bend zusammen mit der unteren Stutzwalze wieder in das 
Walzgerust eingefahren. Dabei erfolgt der AnschluB der 
neuen Arbeitswalzen an die Antriebsspindeln im Gerust, 
ohne daB eine Hohenverstellung der oberen Stutzwalze bzw. 
der Antriebsspindeln erforderlich ist. 
15 [0005] Bei dem bekannten Verfahren ist es also so, daB 
zum Wechsel von Arbeitswalzen die obere Stutzwalze zum 
Herausfahren des Arbeitswalzensatzes in eine maximale 
Hubstellung aufgefahren wird. Dicsc maximale Hubstellung 
erlaubtden Einbau eines Arbeitswalzensatzes bzw. einer un- 
20 teren Stutzwalze mit - im Vergleich zu alien verfugbaren 
und zum Einbau vorgesehenen Walzen maximalen Durch- 
messern. So ergibt sich der maximale Hub zwischen unterer 
Stutzwalze und untere Arbeitswalze aus der DifFerenz zwi- 
schen kleinster oder groBter Stutzwalze und kleinster und 
25 groBter Arbeitswalze zuzuglich der Ausbauluft zwischen 
den Walzen beim Arbeitswalzenwechsel. Bei dem bekann- 
ten Verfahren zum Arbeitswalzenwechsel ist es weiterhin 
von NachteiL daB durch das Auffahren der oberen Stutz- 
walze in die maximale Hubstellung - infolge der geringen 
30 Anstellgeschwindigkeiten ublicher zum Auffahren der obe- 
ren Stutzwalze eingesetzter Druckspindeln - der Arbeits- 
walzenwechsel vergleichsweise lange dauert, was zu einer 
Verringerung der Produktionszeit und hoheren Kosten fuhrt. 
[0006) Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, 
35 ein Verfahren zum Arbeitswalzenwechsel sowie Einrichtun- 
gen im Walzgerust zur Verfugung zu stellen, wobei der Wal- 
zenwechsel eintach und schnell durchfuhrbar ist. Eine wei- 
tere Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt darin, die 
spezifischen Betriebskosten des Walzenwechsels zu senken 
40 und die Anlagenproduktivitat zu erhohen. 

[0007] Zur Losung der vorgenannten Aufgabe ist es bei 
dem erfindungsgemaBen Verfahren zum Wechsel von Ar- 
beitswalzen in einem Walzgerust vorgesehen, daB die obere 
Stutzwalze zum Herausfahren des Arbeitswalzensatzes zu- 
45 sammen mit der unteren Stutzwalze aus dem Walzgerust in 
einer Ausbaustellung unterhalb der maximalen Hubstellung 
im Walzgerust angeordnet ist und/oder daB die Ausbaustel- 
lung der oberen Stutzwalze zum Herausfahren des Arbeits- 
walzensatzes zusammen mit der unteren Stutzwalze aus 
50 dem Walzgerust vom Durchmesser der auszutauschenden 
Arbeitswalzen und/oder der unteren Stutzwalze abhangig 
ist. Der Erfindung liegt der Grundgedanke zugrunde, daB es 
nicht immer notwendig ist, die obere Stutzwalze zum Her- 
ausfahren des Arbeitswalzensatzes in die maximale Hub- 
55 stellung im Walzgerust aufzufahren. Werden beispielsweise 
Walzen mit einem Durchmesser eingewechselt, der kleiner 
als der Durchmesser der ausgebauten Walzen ist, kann der 
fur den Wechsel notwendige Ausbauhub der oberen Stiitz- 
walze deutlich unterhalb des Maximalhubs liegen. Letztlich 
60 hangt die Hubstellung der oberen Stutzwalze zum Heraus- 
fahren des Arbeitswalzensatzes Iediglich vom Durchmesser 
der auszutauschenden Arbeitswalzen und/oder der Stutz- 
walze ab. Insbesondere ist es erfindungsgemaB nicht erfor- 
derlich, daB die obere Stutzwalze zwingend, das heiBt in je- 
65 dem Fall bis auf die maximale Hubstellung im Walzgerust 
aufgefahren wird. Vielmehr wird die Hubstellung der oberen 
Stutzwalze im Walzgerust variabel vorgegeben. Der Begriff 
variabel deutet in diesem Zusanimenhang darauf hin, & daB 
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die obere Sluizwalze nur uni das notwendige Ausbauspiel 
zwischen oberer Arbeitswalze und'oberer Sluizwalze aufge- 
fahren wird. Dadurch sinki die Ausbauzeil der auszu wech- 
sel nden Walzen, was zu dcullich geringcren spezifischen 
Kosicn des Walzenwechsels fuhrl. Das erfindungsgcmaBe 
Vcrfahren kann ini ubrigen auch zuni Wechsel der unicren 
Siiitzwalze eingeseizi werden, wobei die Arbeilswalzen ent- 
weder ebenlalls gcivechseli werden oder nach deni Aus- 
lausch der Stiiizwalze wieder in das Walzgerusi eingebaui 
werden konnen. 

|0008] Von besonderem Vorteil isl es in dieseni Zusam- 
incnhang, daB das Ausbauspiel deni zum Herausfahren der 
unteren Sluizwalze mil deni Arbeiiswalzensatz erforderli- 
ehen Spiel zwischen der oberen Arbeitswalze und der obe- 
rcn Sluizwalze enlspricht und daB, vorzugsweise, das Aus- 
bauspiel zwischen 5 und 50 mm, insbesondere etwa 10 mm 
betragt. Wesenilich isl also, das Ausbauspiel mdglichsi klein 
zu wiiblcn, uni den nolwcndigcn Hub der obcrcn Siiitzwalze 
im Walzgerusi moglichsl gering zu hallen. Das fur den Aus- 
und Einbau erforderliche Ausbauspiel ergibt sich in Abhan- 
gigkeil von den AbinaBen der auszubauenden Arbeilswal- 
zen und der konstrukiiven Ausfuhrung des Walzgerustes. 
Das mini male Ausbauspiel inuB in jedeni Fall einen siche- 
ren Ein- und Ausbau, das heiBt das Heraus- und Hereinfah- 
ren der Arbeilswalzen mil. der unieren Stiiizwalze gerade 
noch gewahrleislen. 

|0009] Uni den Hub der oberen Siiitzwalze weiter zu mi- 
nimi eren, ist vorzugsweise vorgesehen, daB die obere Ar- 
beitswalze vor dem Ausbau aus dem Walzgeriist auf die un- 
tere Arbeitswalze derart abgesenkt wird, daB die obere Ar- 
beitswalze auf der unieren Arbeitswalze zumindesi im we- 
sent lichen aufliegt. Zur Stabilisierung der oberen Arbeits- 
walze ist es allenfalls erforderlich. die Arbeitswalzenhubzy- 
linder geringfugig auszufaliren, uni eine Gleichgewichtssta- 
bilisierung der oberen Arbeitswalze zu bewirken. 
[0010] Im ubrigen kann auch vorgesehen sein, daB die 
obere Siiitzwalze nur um einen geringcren Betrag als das 
Ausbauspiel angehoben wird. Dabei wird der erforderliche 
Hub der oberen Stiitzwalze in Abhangigkeit des Spiels nach 
Absenkung der oberen Arbeitswalze auf die untere Arbeits- 
walze eingestellt. Es kann dabei sogar passieren, daB uber- 
haupt keine Hdhenverstellung der oberen Stiitzwalze vorge- 
nommen wird, wenn namlich das Spiel zwischen den Ar- 
beilswalzen vor dem Absenken der oberen Arbeitswalze 
dem zuni Ausbau der Arbeilswalzen erforderlichen Ausbau- 
spiel bzw. dem dort vorhandenen Luftspalt bereits ent- 
spricht. Letztlich erfolgt eine Anhebung der oberen Stiitz- 
walze nur danm wenn der Ausbau der auszuweohselnden 
Arbeilswalzen aus deni Walzgeriist ansonsten nicht moglich 
ist. 

[0011] Grundsalzlich ist es auch moglich, daB der Arbeits- 
walzensatz wahrend des Herausfahrens aus dem Walzgerusi 
auf der unieren Stiitzwalze aufliegt und daB, vorzugsweise, 
am Einbaustuck der unteren Stiitzwalze vorgesehene Ar- 
beitswalzensalz-Hubzylinder vor und/oder wahrend des 
Herausfahrens aus dem Walzgeriist an das Einbaustuck des 
Arbeitswalzensatzes angestellt werden, das heiBt anschla- 
gen, ohne den Arbeiiswalzensatz dadurch anzuheben. Dies 
dient wiederum dem ZieL den zuni Ausbau der Arbeilswal- 
zen erforderlichen Hub der oberen Stiitzwalze moglichsl zu 
begrenzen. Das Optimum slellt sich dann ein, wenn die 
obere Stiitzwalze zum Ausbau der Arbeilswalzen ausgehend 
von einem Betriebszustand uberhaupt nicht aufgefahren 
werden muB. 

|0012] Um cincn problcmloscn Ausbau der Arbeilswalzen 
aus dem Walzgeriist zu enuoglichen, ist es im ubrigen vor- 
gesehen, daB die zum Antrieb der Arbeilswalzen vorgesehe- 
nen Antriebsspindeln zusammen mil den Arbeilswalzen in 



die Ausbaustellung, die in der Regel unterhalb der maxinia- 
len Hubsiellung liegl, versielll werden und die Antriebsspin- 
deln nach Erreichen der Herausfahrsiellung der Arbeilswal- 
zen aus dem Walzgeriist in dieser Slellung fixiert werden. 
5 Hier besieht ein wesenllicher Unierschied zuni Stand der 
Technik, wo die Antriebsspindeln sleis in der niaximalcn 
Hubsiellung a r re lien worden sind. Nachdem die Antriebs- 
spindeln fixiert sind, konnen sie von den Arbeilswalzen ent- 
koppelt werden. Dadurch werden Beschadigungen der An- 

10 iriebsspindeln beini Ausbau der Arbeilswalzen vernucden. 
Zudem wird den Aniriebsspindeln cine dehnierle Hohen- 
stellung im Walzgerusi vorgegeben. wodurch der Arbeils- 
walzen wechsel, insbesondere der Einbau neuer Arbeilswal- 
zen und das Ankoppeln an die Antriebsspindeln erleichterl 

15 wird. 

|0013] Im ubrigen verstehl es sich, daB die Steuerung des 
Ausbauspiels zwischen der oberen Arbeitswalze und der 
obcrcn Sluizwalze aulomatisch erfolgt. Um die gcgcnsciligc 
Lage der Arbeit- und/oder Stutzwalzen zueinander und im 

20 Walzgerusi eindeutig zu bestimmen, ist es erfindungsgemaB 
vorgesehen, daB die relative Lage der oberen Arbeitswalze 
und/oder der unteren Arbeitswalze und/oder der oberen 
Stiitzwalze und/oder der unieren Stiitzwalze und/oder der 
Aniriebsspindeln und/oder die Slellung von Hubzylindem 

25 geinessen und insbesondere gespeicherl werden. Diese ge- 
messenen bzw. gespeicherten Werte konnen unmittelbar zur 
Sieuerung des Ausbauspiels bzw. des erforderlichen Hubes 
der oberen Stiitzwalze dienen. SchlieBlich ist es moglich, 
die Ein- bzw. Ausfahrstellung der Arbeilswalzen im Walz- 

30 gerust und die notwendige Dauer der beim Arbeitswalzen- 
wechsel stattfindenden Verfahrensschritte zu erfassen bzw. 
zu speichern und zu steuem. 

[0014] In Verbindung mil dem erfindungsgemaBen Ver- 
fahren ist es vorrichtungsgemaB vorgesehen, daB eine Steu- 

35 ereinrichtung zur Einstellung des Ausbauspiels vorgesehen 
ist, derart, daB die obere Stiitzwalze zum Herausfahren des 
Arbeitswalzensatzes zusammen mil der unteren Stiitzwalze 
aus dem Walzgeriist in einer Ausbaustellung unterhalb der 
maximalen Hubsiellung im Walzgeriist angeordnet ist und/ 

40 oder daB die Ausbaustellung der oberen Stiitzwalze zum 
Herausfahren des Arbeitswalzensatzes zusammen mit der 
unieren Stiitzwalze aus dem Walzgeriist vom Durchniesser 
der auszutauschenden Arbeilswalzen und/oder der unteren 
Stiitzwalze abhangig ist. Durch die Steuereinrichtung kann 

45 der Ausbauvorgang der Arbeilswalzen optimiert und die 
notwendige Zeit zum Arbeilswalzen wechsel noch weiter 
miniiniert. werden. Dies bewirkt letztlich eine Steigerung 
der Produktivitai des Walzprozesses. 

[0015] Zur Steuerung des Ausbauspiels bzw. des Hubes 

50 der oberen Stiitzwalze und der Abfolge der Verfahrens- 
schritte wahrend des Ausbauvorgangs der Arbeitswalzen ist 
die Steuereinrichtung mit einer MeBeinrichtung zur Mes- 
sung der relativen Lage der oberen Arbeitswalze und/oder 
der unteren Arbeitswalze und/oder der oberen Stiitzwalze 

55 und/oder der unteren Stiiizwalze und/oder der Antriebsspin- 
deln und/oder der Stellung von Hubzylindem gekoppelt. 
Dariiber hinaus isl es selbstverstandlich denkbar, daB die 
Dauer der einzelnen Arbeitsvorgange gemessen wird und 
daraus die zeitliche Sieuerung des Arbeitswalzenwechsels 

6*3 errechnet und einem Steuerstand vorgegeben wird. 

|0016] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zum 
Wechsel von Arbeitswalzen in einem Walzgeriist, insbeson- 
dere zum Einseizen in einer WarmbreitbandstraBe, wobei 
das Walzgerusi. eine obere hohenverstellbare Stiiizwalze, ei- 

65 ncn Arbeiiswalzensatz mil cincr obcrcn Arbeitswalze und 
einer unteren Arbeitswalze, eine unlere Sluizwalze sowie 
hohenverstellbare Aniriebsspindeln zum Antrieb der Ar- 
beitswalzen aufweist, wobei der Arbeiiswalzensatz zum Ar- 
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beitswalzen wechsel zusammen mil der unteren Stiitzwaize 
aus dem Walzgerust herausgefahren und von der unteren 
Stutzwalze abgehoben wird und wobei anschlieBend ein 
neuer Arbeitswalzensatz auf die untere Stutzwalze aufge- 
setzt wird. Des weiteren betrifft die Erfindung ein Walzge- 5 
rust, insbesondere zum Einsatz in einer Warmbreitband- 
straBe, mit einer oberen tiber eine Stelleinrichtung hohen- 
verstellbaren Stutzwalze, einem Arbeitswalzensatz mit einer 
oberen Arbeitswalze und einer unteren Arbeitswalze, einer 
unteren Stutzwalze sowie hohenverstellbaren Antriebsspin- 10 
deln zum Antrieb der Arbeitswalzen. 
[0017] Bei den aus dem Stand der Technik bekannten Ver- 
fahren zum Wechsel von Arbeitswalzen in einem Walzge- 
rust ist es iiblicherweise so, daB die Antriebsspindeln vor 
dem Ausbau der Arbeitswalzen fixiert werden, sobald alle 15 
Bewegungen im Geriist abgeschiossen sind und die Stellung 
der Arbeitswalzen der Ausbaustellung entspricht. Nachteilig 
dabci ist, daB die cinzuwcchsclndcn Arbeitswalzen in jedem 
Fall auf die Hohe dieser Ausbaustellung der Antriebsspin- 
deln aufgefahren werden mussen. Das ist auch dann der Fall, 20 
wenn beispielsweise solche Arbeitswalzen eingewechselt 
werden, die einen Durchmesser aufweisen, der kleiner ist als 
der Durchmesser der auszuwechseinden Walzen. Dadurch 
nimrnt die Dauer des Arbeits walzen wee hsels zu, wahrend 
die Produkrivitat abnimmt. 25 
[0018] Zur Losung der eingangs genannten Aufgabe ist es 
bei einem Verfahren zum Wechsel von Arbeitswalzen in ei- 
nem Walzgerust mit den Oberbegriffsmerkmalen des An- 
spruchs 10 vorgesehen, daB nach dem Herausfahren des Ar- 
beits walzensatzes aus dem Walzgerust die Antriebsspindeln 30 
vor dem Ankoppeln an die Arbeitswalzen des neuen Ar- 
beits walzensatzes in Abhangigkeit von dem Durchmesser 
der Arbeitswalzen des neuen Arbeits walzensatzes holien- 
verstellt werden. Mit anderen Worten bedeutet dies, daB die 
HdhenstelLung bzw. der Hub der Antriebsspindeln nicht 35 
mehr bereits beim Ausbau der alten Arbeitswalzen festge- 
legt wird, sondern in Abhangigkeit von den zum Einsatz 
vorgesehen neuen Arbeitswalzen variabel einstellbar ist. Im 
Ergebnis nimmt dadurch die Dauer fur einen Arbeits walzen- 
wechsel ab. 40 
[0019] Der Zeitbedarf fiir den AuswechselprozeB der Ar- 
beitswalzen kann weiterhin dadurch minimiert werden, daB 
die Antriebsspindeln automatisch derart in ihrer relativen 
Lage zu den einzuwechselnden Arbeitswalzen verstellt wer- 
den, daB nach dem Einfahren des neuen Arbeits walzensat- 45 
zes in das Walzgerust ein Ankoppeln der Arbeitswalzen an 
die Antriebsspindeln sofort - ohne weitere Hohenverstel- 
lung der Antriebsspindeln - moglich ist. Insbesondere wird 
durch die automatische Verstellung sichergestellt, daB die 
Zeitablaufe des Walzen wee hsels im Walzgerust. optimal auf- 50 
einander abgestimmt und miteinander kombiniert werden 
konnen und daB es in keinem Fall zu Betriebsproblemen 
beim EinkuppelprozeB der Arbeitswalzen an die Antriebs- 
spindeln kommt. 

[0020] Im ubrigen ist es von Vorteil, daB nach dem Her- 55 
ausfahren des Arbeitswalzensatzes aus dem Walzgerust, ins- 
besondere unmittelbar nach dem Abheben des auszuwech- 
seinden Arbeitswalzensatzes und vorzugsweise wahrend 
des Transportes des neuen Arbeitswalzensatzes zur unteren 
Stiitzwaize, die Arbeitswalzensatz-Hubzylinder im Einbau- 60 
teil der unteren Stutzwalze urn einen vorgegebenen Hub 
ausgefahren werden, urn einen Sicherheitsspalt zwischen 
dem aufzusetzenden Arbeitswalzensatz und der unteren 
Stutzwalze sicherzustellen. Dadurch konnen Beschadigun- 
gen der Stiitzwaize und/odcr der aufzusetzenden Arbeits- 65 
walzen ausgeschlossen werden. Der auszufahrende Hub der 
Arbeitswalzensatz-Hubzylinder sollte dabei unterhalb des 
maximalen Hubs liegen, da bereits ein kleiner Hub aus- 
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reicht, urn den notwendigen Sicherheitsspalt zu gewahrlei- 
sten. 

[0021] Im ubrigen kann es von Vorteil sein, daB die obere 
Stiitzwaize in Abhangigkeit von dem Durchmesser der Ar- 
beitswalzen des neuen Arbeitswalzensatzes und des einge- 
stellten Hubs zwischen den Arbeitswalzen und/oder zwi- 
schen der unteren Arbeitswalze und der unteren Stutzwalze 
derart relativ zu der oberen Arbeitswalze 'vor dem Einfahren 
der einzuwechselnden Arbeitswalzen in der Hohe verstellt 
wird, daB sich der zum Einbau der einzuwechselnden Ar- 
beitswalzen in das Geriist benotigte Einbauspalt zwischen 
oberer Stutzwalze und oberer Arbeitswalze einstellt. Zum 
einen wird dadurch ein kontaktloser Einbau der einzuwech- 
selnden Arbeitswalzen in das Walzgerust sichergestellt, zum 
anderen kann durch eine insbesondere vor dem Einbau er- 
folgte Hohenanpassung der oberen Stutzwalze an den beno- 
tigten Einbauspalt zwischen oberer Stutzwalze und oberer 
Arbeitswalze die Einbauzcit der neuen Arbeitswalzen wciter 
gesenkt werden. 

[0022] Nach der Kopplung der neuen Arbeitswalzen an 
die Antriebsspindeln kann eine zuvor vorgesehene Fixie- 
rung der Antriebsspindeln entriegelt werden. Im eingekop- 
pelten Zustand ist eine ungewollte Lageanderung zwischen 
den neuen Arbeitswalzen und den Antriebsspindeln nicht 
mehr moglich. Gleichzeitig oder auch anschlieBend konnen 
die Arbeitswalzensatz-Hubzylinder zwischen der unteren 
Stutzwalze und der unteren Arbeitswalze entlastet werden. 
Insbesondere ist es zur Vermessung einer Druckkurve vor- 
gesehen, die obere Stutzwalze auf Eichposition zu fahren 
und zu eichen. 

[0023] Entsprechend dem vorgenannten Verfahren weist 
das Walzgerust eine Steuereinrichtung zur Hohenverstel- 
lung der Antriebsspindeln derart auf, daB nach dem Heraus- 
fahren des Arbeitswalzensatzes aus dem Walzgerust die An- 
triebsspindeln vor dem Ankoppeln an die Arbeitswalzen des 
neuen Arbeitswalzenssatzes in Abhangigkeit von dem 
Durchmesser der Arbeitswalzen des neuen Arbeitswalzen- 
satzes hohen verstellt werden. Die Steuereinrichtung dient 
im wesentlichen zur Automatisierung des Arbeitswalzen- 
wechsels und zur Senkung der Einbauzeit neuer Arbeitswal- 
zen in das Walzgerust. Die Hohenverstellung der Antriebs- 
spindeln sollte moglichst so gesteuert sein, daB der Vers tell- 
vorgang unmittelbar nach dem Herausfahren des Arbeits- 
walzensatzes aus dem Walzgerust stattfindet. Wahrend die 
auszuwechseinden Arbeitswalzen von der unteren Stiitz- 
waize abgehoben und neue einzuwechselnde Arbeitswalzen 
auf die untere Stutzwalze aufgelegt werden, kann bereits die 
Hohenverstellung der Antriebsspindeln erfolgen. Insbeson- 
dere bietet es sich an, die Hohenverstellung der Antriebs- 
spindeln an den Durchmesser der einzubauenden Arbeits- 
walzen anzupassen, namlich derart, daB bei einem geringen 
Durchmesser der einzubauenden Arbeitswalzen die An- 
triebsspindeln entsprechend gering verstellt werden mussen. 
[0024] Vorzugsweise ist die Steuereinrichtung mit der 
Stelleinrichtung der oberen Stutzwalze und/oder den Ar- 
beitswalzensatz-Hubzylindern und/oder den Arbeitswalzen- 
Hubzylindern gekoppelt. Daruber hinaus sollte die Steuer- 
einrichtung derart ausgebildet sein, daB aus den Kenndaten 
der Arbeitswalzen des alten und des neuen Arbeitswalzen- 
satzes unter Beriicksichtigung des vorgegebenen Hubes der 
Arbeitswalzensatz-Hubzylinder automatisch die Hohenein- 
stellung der Antriebsspindeln, des Arbeitswalzensatzes mit 
den Arbeitswalzen und der oberen Stutzwalze bestimmt und 
vorgenommen wird. Die Ausgestaltung der Steuereinrich- 
tung untcrlicgt dabci der Ziclstcllung, den notwendigen 
Zeitraum zum Auswechseln bzw. zum Einbau der neuen Ar- 
beitswalzen zu minimieren und die einzelnen Arbeits ablaufe 
moglichst optimal aufeinander abzustimmen. 
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[0025.1 Leiztlich isi es von Vorteik daB die Sieuereinrich- 
lung derail ausgebildet ist, daCi die Hoheneinslellung der 
Antriebsspindeln und/oder der oberen Stutzwalze nach deni 
Abheben cines alien Arbeilswal7.ensaiy.es von der Sliitz- 
walzc und vor dem Aufselzen eines neuen Arbeiiswalzen- 
satzes auf die uniere Stiitzwalze erfolgl. Dadurch isi es mog- 
lich, die neuen. Arbeitwalzen unmiuelbar nach deni Aufsei- 
zen aufdie* uniere Stutzwaizc in das Walzgeriisi einzufahren 
und an die Aniriebsspindeln anzukoppeln. Leiztlich taBl 
sich hierdurch wiederuni die noi wendige Einbauzcil der An- 
trie b ss pindc I n reduzi eren . 

1 0026] Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele an- 
handder Zeichnung erlauteri. Dabei zeigt 
1 0027] Fig. 1 cine schemaiische Darsiellung eines Walz- 
geriist.es ini Ausbauzusiand vor deni Ausbau der verschlis- 
senen Arbeitswalzen bei Einsaiz eines bekannien Verfah- 
reus. 

1 0028 1 Fig. 2 cine schemaiische Darsiellung cincr Aus- 
fuhrungsform eines Walzgeriisles ini Ausbauzusiand vor 
deni Arbeiiswalzenwechsel bei Einsatz des erfindungsge- 
niaBen Verfahrens und 

[0029] Fig. 3 eine schemaiische Darsiellung einer Aus- 
fuhrungsform eines Walzgeriisles beim Einbau neuer Ar- 
beiiswalzen bei Einsatz des erfindungsgemaBen Verfahrens. 
[0030] In den Fig. 1 bis 3 isi ein Walzgeriisi 1 insbeson- 
dere zum Einsaiz in einer WamibreitbandstraBe dargestellt. 
Das Walzgerust 1 weist vorliegend einen Arbeilswalzensatz 
mil einer unteren Arbeilswalze 2 und nut einer oberen Ar- 
beitswalze 3, eine uniere Stutzwalze 4 sowie eine obere 
Stutzwalze 5 auf. Der Arbeilswalzensatz und danut die un- 
iere Arbeitswalze 2 ist gegeniiber der unteren Stuizwalze 4 
uber Arbeiiswalzensatz-Hubzylinder 6 hohenverslellbar. 
Die obere Arbeitswalze 3 ist gegeniiber der unteren Arbeits- 
walze 2 uber Arbeitswaizen-Hubzylinder 7 ebenfalls in der 
Hone verstellbar. Die Arbeiiswalzensatz-Hubzylinder 6 sind 
in einem Sttitzwalzen-Einbaustuck 8a„ die Arbeitswaizen- 
Hubzylinder 7 in einem Arbeitswalzen-Einbaustuck 8b auf- 
genommen. Die uniere Stiitzwalze 4 mil. deni Arbeilswal- 
zensatz liegl auf einem Stutzwalze nschlitten 9 auf bzw. ist 
auf diesem verfahrbar. Die obere Stuizwalze 5 ist durch eine 
Druckspindel 10 hohenverslellbar, wobei zur Ausbalancie- 
rung der oberen Stiitzwalze 5 eine Stutzwalze nausbalancie- 
rung 11 vorgesehen ist. Zum Antrieb der Arbeitswalzen 3 ? 2 
sind Antriebsspindeln 12, 13 vorgesehen. Im Betriebszu- 
stand, das heiBt wahrend des Walzprozesses, ist die untere 
Arbeitwalze 2 an die uniere Antriebsspindel 13 und die 
obere Arbeilswalze 3 an die obere Antriebsspindel 12 ange- 
koppelt. Die Antriebsspindeln 12, 13 weisen vorliegend 
Spindel-Hubzylinder 14 zur Hohenversieilung auf. Die Ar- 
beitswalzensatz-Hubzylinder 6 sind, wie insbesondere aus 
Fig. 3 hervorgehl, uber einen Dosierverieiler 15 sleuerbar. 
Nichl dargestellt ist im ubrigen, daB auch die Arbeitswai- 
zen-Hubzylinder 7 uber eine entsprechende Dosiervertei- 
lung ansteuerbar sein konnen. 

[0031] Anhand der Fig. 1 wird nun zunachst auf das aus 
deni Stand der Technik bekannte Verfahren zum Wechseln 
von Arbeitswalzen eingegangen, urn den Unterschied zur 
Erfindung zu verdeutlichen. Walirend des Belriebszustandes 
wird zwischen der unteren Arbeitswalze 2 und der oberen 
Arbeitwalze 3 ein nicht dargestellt.es Metallband gewalzt. 
Die Arbeitswaizen-Hubzylinder 7 sind wahrend des Be- 
triebszuslandes soweit ausgefahren, daB der Walzvorgang 
mil deni gewiinschten Walzspalt ablaufen kann. Der Ar- 
beilswalzensatz wird durch die uniere Stuizwalze 4 und die 
obere Stutzwaizc 5, die cine Gcgcnkraft crzeugen, abgc- 
stutzl. Zum Wechsel der Arbeitswalzen 2, 3 ist es vorgese- 
hen. daB die verschlissenen Arbeitswalzen 2 ? 3 auf der unte- 
ren Stiitzwalze 4 mittels des Stutzwalzenschlittens 9 aus 



deni Walzgeriisi 1 herausgefahren werden. 
[0032] Um von deni Beinebszustand in den Ausbauzu- 
siand des Walzgeriisles .1 zu gelangen, werden folgende 
MaRnahnien durchgefuhrt. Zuerst wird die obere Stiitzwalze 

5 5 durch die Verslcllung der D rucks pi ndel 10 in eine niaxi- 
inale Hubsiellung ini Walzgeriisi 1 aufgefahren. Die maxi- 
iuale Hubsiellung der oberen Stuizwalze 5 ergibt sich aus 
deni Spiel A, welches der Ausbaulufl zwischen der oberen 
Arbeitswalze 3 und der oberen Stuizwalze 5 entspricht, deni 

K) Spiel B, welches dem Hub zwischen den Arbeitswalzen 2, 3 
entspricht, und clem Spiel C, niimlich deni Hub zwischen der 
unteren Stiitzwalze 4 und der unteren Arbeitswalze 2. Der 
Hub zwischen der unteren Stuizwalze 4 und der unteren Ar- 
beilswalze 2 wird durch die Arbeiiswalzensatz-Hubzylinder 

15 6 eingestellt. Der Hub zwischen den Arbeitswalzen 2, 3 wird 
durch die Arbeiiswalzen-Hubzylinder 7, bei denen es sich 
ublicherweise um Elastomerp! Linger handelt., erzeugt. Wah- 
rend der Hubbcwcgung der Arbeitswalzen 2, 3 folgcn die 
angekoppelien Antriebsspindeln 12, 13, die uber Spindel- 

20 Hubzylinder 14 verstellt werden, der Hohenversieilung der 
Arbeitswalzen 2 . 3. Sind alle Bewegungen ini Geriist abge- 
schlossem werden in diesem Zustand beide Antriebsspin- 
deln 12, 13 fixiert. AnschlieBend werden die Arbeitswalzen 
2, 3 entkoppelt und zusanimen mil der unteren Stutzwalze 4 

25 aus dem Walzgeriisi. 1 ausgefahren. Der neue Arbeilswal- 
zensatz wird, ohne daB Hohen bewegungen im Walzgerust 1 
stattfinden, eingebaut. Dabei werden die neuen Arbeitswal- 
zen 2, 3 auf der unteren Stutzwalze 4 in das Walzgerust 1 
eingefahren, auf die Hone der Antriebsspindeln 12, 13 auf- 

30 gefahren und an die Antriebsspindeln 12, 13 angekoppelt. 
Nach der Ankopplung wird die Fixierung der Antriebsspin- 
deln 12 ? 13 gelost. 

[0033] Der Ausbauzustand im Walzgerust 1 kennzeichnet 
sich bei dem bekannien Verfahren des Arbeitswalzenwech- 

35 sels ini wesentlichen dadurch, daB die Arbeiiswalzensatz- 
Hubzylinder 6 uber eine Druckbeaufschlagung in der Art 
maximal ausgefahren sind, daB das Arbeitswalzen-Einbau- 
stuck 8b zusanimen mil den Arbeitswalzen 2, 3 maximal an- 
gehoben wird. Zudem sind die Arbeitswaizen-Hubzylinder 

40 7 maximal ausgefahren. Der Hub zwischen der unteren 
Stutzwalze 4 und der unteren Arbeitswalze 2 ergibt sich aus 
der Differenz zwischen kleinster und groBter Stutzwalze 
und kleinster und groBter Arbeitswalze, die fiir einen Ar- 
beitswalzenwechsel in Frage kommen, zuziiglich der Luft 

45 bzw. dem Spall zwischen den verschiedenen Walzen 2 ; 3, 4 
beim Arbeitswalzenwechsel. Die obere Stutzwalze 5 wird 
bis zu einer maximalen Hubstellung im Walzgerust 1 aufge- 
fahren, und zwar unabhangig davon, welche Arbeitswalzen 
2, 3 gerade im Walzgerust 1 eingebaut sind. Es geht leiztlich 

50 darum, die obere Stutzwalze 5 soweit im Walzgerust 1 auf- 
zufahren, daB auch bei einem vorgesehenen Einbau von Ar- 
beitswalzen 2, 3 mil maximalen Arbeitswalzehdurchmesser 
der Arbeiiswalzenwechsel ohne Hohenbewegung im Walz- 
geriisi 1 vorgenomnien werden kann. 

55 [0034] In der Fig. 2 ist nun der Zustand beim Ausbau der 
verschlissenen Arbeitswalzen 2, 3 aus deni Walzgerust 1 fur 
das erfindungsgemaBe Verfahren zum Wechsel von Arbeits- 
walzen 2, 3 dargestellt. Dazu ist erfindungsgemaB eine nicht 
dargestellte Steuereinrichtung zur Steuerung des Arbeits- 

60 walzenwechsels, insbesondere zur Koordination der erfin- 
dungsgemaBen Verfahrensschritle beim Walzen ausbau und - 
einbau vorgesehen. 

[0035] Bei dem erfindungsgemaften Verfahren werden die 
Arbeiiswalzensatz-Hubzylinder 6 und/oder die Spindel- 
65 Hubzylinder 14 und/odcr nicht im cinzclncn dargestellte 
weitere Einrichtungen zur Fixierung der Antriebsspindeln 
12, 13 hydraulisch und/oder elektrisch angesteuert. Bei den 
Arbeitswalzen Hubzylindern 7 handelt es sich vorzugsweise 
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urn Stahlplunger, bei denen kein internes Dampfungsele- 
ment vorgesehen ist und die insbesondere einzeln ange steu- 
ert werden konnen. Zusatzlich ist. eine Regelungs- und/oder 
Steuereinheit vorgesehen, die zum Datenaustausch mit. ei- 
nem ublicherweise vorgesehenen WalzstraBencomputer 
dient. und den Arbeitswalzenwechsel regelt bzw. steuert. 
[0036] Der Arbeitswalzenwechsel lauft. entsprechend des 
errindungsgemaBen Verfahrens beim Ausbau der verschlis- 
senen Walzen 2, 3 wie folgt. ab. Die Arbeitswalzensatz-Hub- 
zylinder 6 werden fiir den Ausbau der Arbeitswalzen 2, 3 
mit einem geminderten Druck beaufschlagt, bis sie am Ein- 
baustiick der Arbeitswalzen anschlagen, und werden an- 
schlieBend einzeln hydraulisch abgesperrt. Die Arbeitswal- 
zensatz-Hubzylinder 6 sind mit diesem Druck nicht. in der 
Lage, den Arbeitswalzensatz anzuheben, GemaB Fig, 2 die- 
nen die Arbeitswalzensatz-Hubzylinder 6 lediglich dazu, 
den Arbeitswalzensatz bzw. die untere Arbeitswalze 2 zu 
stabilisicrcn und auszubalancicrcn. Die untcrc Arbeitswalze 
2 liegt im wesentlichen auf der unteren Stutzwalze 4 auf. 
Selbstverstandlich ist es jedoch auch denkbar, daB die Ar- 20 
beitswalzensatz-Hubzylinder 6 mit einem etwas hoheren 
Druck beaufschlagt werden und somit den Arbeitswalzen- 
satz geringfugig anheben konnen. Dabei sollten die Arbeits- 
walzensatz-Hubzylinder 6 jedoch nur soweit ausgefahren 
werden, daB sie sich nicht in einer maxiuialen Ausfahrstel- 25 
lung befinden. 

[0037] Nach automatischer Prufung, ob nicht schon ein 
genugender Walzspalt zwischen der oberen Stutzwalze 5 
und der oberen Arbeitswalze 3 zum Ausbau der Arbeitswal- 
zen 2, 3 vorhanden ist, wird die obere Stutzwalze 5 iiber die 30 
Druckspindel 10 lediglich urn einen geringen Betrag, nam- 
lich maximal urn das Ausbauspiel A aufgefahren. Das Aus- 
bauspiel sollte moglichst gering sein, wobei ein Wert zwi- 
schen 5 und 50 mm, insbesondere von etwa 10 mm vorgese- 
hen ist. AnschlieBend oder unniittelbar davor oder gleich- 35 
zeitig wird die Ausbalancierung zwischen den Arbeitswal- 
zen 2, 3 abgeschaltet. Dazu werden die Arbeitswalzen-Hub- 
zylinder 7 entlastet. Vorzugsweise liegen danach die obere 
Arbeitswalze 3 und die untere Arbeitswalze 2 unmittelbar 
aufeinander. Selbstverstandlich ist es auch hier vorsteilbar, 40 
daB die Ausbalancierung zwischen den Arbeitswalzen 2, 3 
nicht vollig abgeschaltet wird, sondern lediglich abgesenkt 
wird. Falls das Ausbauspiel bereits fiir einen Ausbau der Ar- 
beitswalzen 2, 3 ausreicht, ist eine Hohenverstellung der 
oberen Stutzwalze 5 nicht erforderlich. In dieser, in Bezug 45 
auf die Arbeitswalzensatz-Hubzylinder 6 bzw. Arbeitswal- 
zen-Hubzylinder 7 entlasteten Stellung der Arbeitswalzen 2, 
3 und der unteren Stutzwalze 4 zueinander werden die An- 
U-iebsspindeln 12, 13 fixiert Die Fixierung der Antriebs- 
spindeln 12, 13 erfolgt liber die Spindel-Hubzylinder 14. In 50 
diesem Zustand wird der Arbeitswalzensatz zusammen mit 
der unteren Stutzwalze 4 aus dem Walzgeriist 1 herausge- 
fahren. 

[0038] Der aus dem Walzgeriist 1 herausgefahrene Ar- 
beitswalzensatz bestehend aus den auszuwechselnden Ar- 55 
beitswalzen 2, 3 wird mittels eines nicht im einzelnen darge- 
stellten Krans und einer Walzentransporttraverse von der 
unteren Stutzwalze 5 abgehoben und auf einen Lagerplatz 
abgelegt. Danach wird ein neuer Walzensatz mit den einzu- 
bauenden neuen Arbeitswalzen 2, 3 aufgenommen und auf 60 
die untere Stutzwalze 5 abgelegt. 

[0039] Vorzugsweise in dieser Transportzeit und vor dem 
Ablegen der neuen Walzen auf der unteren Stutzrolle wer- 
den im Walzgeriist 1 die nachfolgenden Funktionen ausge- 
fuhrt. Die Arbeitswalzensatz-Hubzylinder 6 werden urn ci- 65 
nen teste n Betrag ausgefahren, ohne in die maximale Hub- 
stellung gefahren zu werden. Dazu werden die Arbeitswal- 
zensatz-Hubzylinder 6 Qber einen Dosierverteiler 15 ange- 
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steuert. Durch eine Versteiiung der Spindel-Hubzylinder 14 
wird anschlieBerid die untere Antriebsspindel 13 um densel- 
ben festen Betrag angehoben. Um diesen Betrag werden 
ebenfalls die obere Antriebsspindel 12 angehoben und die 
5 Druckspindel 10 und damit die obere Stutzwalze 5 aufge- 
fahren. Die obere Antriebsspindel 12 und die Druckspindel 
10 bzw. die obere Stutzwalze 5 werden zusatzlich um die 
Difterenz zwischen dem Durchmesser der ausgetauschten 
Arbeitswalzen 2, 3 und den einzubauenden neuen Arbeits- 
10 walzen 2, 3 angehoben oder abgesenkt. Dadurch wird si- 
chergestellt, daB vor dem Auflegen der neuen Arbeitswalzen 
2, 3 auf die untere Stutzwalze 4 die Arbeitswalzensatz-Hub- 
zylinder 6 soweit ausgefahren sind, daB die einzubauenden 
neuen Arbeitswalzen 2, 3 bei deren Auflage auf die untere 
15 Stutzwalze 4 zu keiner Beschadigung fuhren. Die Antriebs- 
spindeln 12, 13 werden durch Feststellung der Spindel-Hub- 
zylinder 14 in dieser Stellung fixiert. 

[0040] Nach der Versteiiung der Arbeitswalzensatz-Hub- 
zylinder 6 und der Antriebsspindeln 12, 13 sowie der oberen 
Stutzwalze 5 bzw. der Druckspindel 10 werden die auf der 
unteren Stutzwalze 4 lagernden neuen Arbeitswalzen 2, 3 in 
das Walzgeriist 1 eingefahren. AnschlieBend werden die 
neuen Arbeitswalzen 2 ; 3 an die Antriebsspindeln 12, 13 an- 
gekoppelt und dann wieder entriegelt. Die Entriegelung be- 
zieht sich dabei auf die Feststellung der Spindel-Hubzylin- 
der 14. Nachfolgend wird der Arbeitswalzensatz bestehend 
aus den neuen Arbeitswalzen 2, 3 iiber die Arbeitswalzen- 
satz-Hubzylinder 6 abgesenkt. Danach wird die Ausbalan- 
cierung der Arbeitswalzen 2, 3 durch eine Druckbeaufschia- 
gung der Arbeitswalzen-Hubzylinder 7 quittiert und aufge- 
schaltet. Die Arbeitswalzen ausbalancierung kann vorzugs- 
weise manuell erfolgen. Zuletzt. wird die Druckspindel 10 
und die obere Stutzwalze 5 auf Eichposition um das Spiel A 
und das Spiel C herabgefahren und zur Aufnahme der 
Druckkurve geeicht. 

[0041] Der Einbauzustand der neuen Arbeitswalzen 2, 3 
vor der Uberfuhrung in den Betriebszustand des Walzgerii- 
stes 1 ist in Fig. 3 dargestellt. Wie sich aus der Fig. 3 unmit- 
telbar ergibt, ist nur ein geringes Spiel C zwischen der unte- 
ren Arbeitswalze 2 und der unteren Stutzwalze 4 vorgese- 
hen, daB bei ca. 10 bis 20 mm liegt. Das Spiel C stellt sicher, 
daB beim Ablegen der Arbeitswalzen 2, 3 auf die untere 
Stutzwalze 4 weder die Arbeitswalzen 2, 3 noch die untere 
Stutzwalze 4 beschadigt werden. Die Arbeitswalzensatz- 
Hubzylinder 6 ubemehmen dabei eine Pufferfunktion. Die 
Fig. 3 zeigt die Arbeitswalzen 2, 3 vor der Aufschaltung der 
Arbeitswalzenausbalancierung, folglich sind die Arbeits- 
walzen-Hubzylinder 7 eingefahren. Zwischen der oberen 
Arbeitswalze 3 und der oberen Stutzwalze 5 ist ein Spiel A 
vorhanden, welches im wesentlichen dem zum Einbau erfor- 
derlichen Luftspalt entspricht. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Wechsel von Arbeitswalzen in ei- 
nem Walzgeriist (1), insbesondere zum Einsatz in einer 
WarnibreitbandstraBe, wobei das Walzgeriist (1) eine 
obere hohenverstellbare Stutzwalze (5), einen Arbeits- 
walzensatz mit einer oberen Arbeitswalze (3) und mit 
einer unteren Arbeitswalze (2), und eine untere Stutz- 
walze (4) aufweist, wobei die obere Arbeitswalze (3) 
gegenuber der unteren Arbeitswalze (2) hohenverstell- 
bar ist, wobei der Arbeitswalzensatz gegenuber der un- 
teren Stutzwalze (4) hohenverstellbar ist, wobei die 
obere Stutzwalze (5) im Walzgeriist (1) aus einer Walz- 
stellung nach oben in eine maximale obere Hubstellung 
verstellbar ist, wobei zum Wechsel des Arbeitswalzen- 
satzes ein Ausbauspiel zwischen der oberen Arbeits- 
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walze (3) und der oberen Stutzwalze (5) vorgesehen ist 
und wobei der Arbeit swalzen'satz zum Arbeitswalzen- 
wec hsel zusan linen mil der unleren Stutzwalze (4) aus 
deni Walzgerusl. (1) herausgefahren wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die obere Slutz walze (5) zum Her- 5 
ausfahren des Arbeitswalzensatzes zusammen mil der 
unteren Siiiizwalze (4) aus deni Walzgerust (1) in einer 
Austxiuslellung unterhalb der niaximalen HubsleilLing 
im WalzgerLisi (1) angeordnei isi und/oder daB die Aus- 
bausicllung der oberen Stuiz walze (5 ) zum Herausfah- 10 
ren des Arbeiiswalzensatzes zusammen milder unleren 
Stutzwalze (4) aus deni Walzgerusl (1) vom Durehmes- 
ser der auszutauschenden Arbeit swalzen (2 ? 3) und/ 
oder der unleren Stutzwalze (4) abhangig ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 15 
net. daB das Ausbauspiel deni zum Herausfahren der 
unieren Stutzwalze (4) mil deni Arbeitswalzensatz er- 
fordcrlichc-n Spiel zwischen der oberen Arbcits walze 
(3) und der oberen Stutzwalze (5) enlspricht und daB, 
vorzugsweise, das Ausbauspiel zwischen 5 und 20 
50 mm, insbesondere et.wa 10 mm helragt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die obere Arbeitswalze (3) zur unteren 
Arbeitswalze (2) derart abgesenkt wird, daB die obere 
Arbeitswalze (3) auf der unleren Arbeiis walze (2) zu- 25 
mindesi im wesentlichen aufliegt. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die obere Stutzwalze 
(5) urn das Ausbauspiel oder einen geringeren Belrag 
angehoben wird und daB, vorzugsweise., die Anhebung 30 
der oberen Stutzwalze (5) in Abhangigkeit des Spiels 
nach Absenkung der oberen Arbeitswalze (3) auf die 
untere Arbeitswalze (2) eingestellt. wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che 7 dadurch gekennzeichnet, daB der Arbeitswalzen- 35 
satz wahrend des Herausfahrens aus dem Walzgerust 
(1) auf der unteren Stutzwalze (4) aufliegt und daB, 
vorzugsweise, am Stutzwalzeneinbaustuck (8a) der un- 
teren Stutzwalze (4) vorgesehene Arbeitswalze nsatz- 
Hubzylinder (6) vor und/oder wahrend des Herausfah- 40 
rens aus dem Walzgerust (1) an das Arbeits walze n-Ein- 
baustiick (8b) des Arbeitswalzensatzes angestellt wer- 
den, ohne den Arbeitswalzensatz anzuheben. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichneL, daB zum Antrieb der Ar- 45 
beitswalzen (2, 3) vorgesehene Antriebsspindeln (12, 
13) zusammen mil den Arbeitwalzen (2, 3) verstellt. 
werden und daB die Antriebsspindeln (12, 13) nach Er- 
reichen der Ausfahrstellung der Arbeitswalzen (2 y 3) 
aus dem Walzgerust (1) in dieser Stellung fLxiert wer- 50 
den und insbesondere nach der Fixierung von den Ar- 
beitswalzen (2, 3) entkoppelt werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzeichnet daB zum Ausbau der Ar- 
beitswalzen (2, 3) die relative Lage der oberen Arbeiis- 55 
walze (3) und/oder der unteren Arbeitswalze (2) und/ 
oder der oberen Stutzwalze (5) und/oder der unteren 
Siiiizwalze (4) und/oder der Antriebsspindeln (12, 13) 
und/oder die Stellung von Hubzylindern (6, 7) gemes- 
sen und gespeichert werden und daB die gemessenen 60 
Werte zur Steuerung des Ausbau spiels zwischen der 
oberen Arbeitswalze (3) und der oberen Stutzwalze (5) 
dienen. 

8. Walzgerust (1), insbesondere zum Einsatz in einer 
WannbrcitbandstraBc, mil cincr oberen hohcnvcrsicll- 65 
baren Stutzwalze (5), einem Arbeitswalzensatz mil ei- 
ner oberen Arbeitswalze (3) und mil einer unteren Ar- 
beitswalze (2), und mil einer unteren Stutzwalze (4), 
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wobei die obere Arbeitswalze (3) gegenuber der unte- 
ren Arbeitswalze (2) iiber Arbeitswalzen-Hubzylinder 
(7) hohenverstellbar ist, wobei der Arbeiiswalzensatz 
gegeniiber der unleren Stutzwalze (4) iiber Arbeiiswal- 
zensatz-Hubzylinder (6) hohenverstellbar ist, wobei 
die obere Siiiizwalze (5) ini Walzgerusl (1) aus der 
Walzsiellung nach oben in eine maximale obere Hub- 
stellung Liber eine Stelleinricht ung hohenverstellbar ist, 
wobei zum Wechsel des Arbeitswalzensatzes ein Aus- 
bauspiel zwischen der oberen Arbeitswalze (3) und der 
oberen Stutzwalze (5) vorgesehen ist und wobei zum 
Herausfahren des Arbeiis walzensaizes zusammen mil 
der unteren Stutzwalze (5) ein Stutzwaizcnschlillen (9) 
vorgesehen ist, insbesondere zur Durchfuhrung des 
Verfahren s nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB eine Steuereinrich- 
tung zur Einstellung des Ausbauspiels vorgesehen ist 
derart. daB die obere Stutzwalze (5) zum Herausfahren 
des Arbeitswalzensatzes zusammen mil der unteren 
Stutzwalze (4) aus deni Walzgerusl (1) in einer Aus- 
baustellung unterhalb der niaximalen Hubstellung im 
Walzgerust (1) angeordnei ist und/oder daB die Aus- 
baustellung der oberen Stutzwalze (5) zum Herausfah- 
ren des Arbeitswalzensatzes zusammen milder unteren 
Stutzwalze (4) aus dem Walzgerusl (1) vom Durchmes- 
ser der auszutauschenden Arbeitswalzen (2, 3), und/ 
oder der unteren Stutzwalze (4) abhangig ist. 

9. Walzgerust. nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine mit der Steuereinrichtung gekoppelte 
MeBeinrichtung zur Messung der relativen Lage der 
oberen Arbeitswalze (3) und/oder der unteren Arbeits- 
walze (2) und/oder der oberen Stutzwalze und/oder der 
unteren Stutzwalze (4) und/oder der Antriebsspindeln 
(12, 13) und/oder der Stellung von Hubzylindern (6, 7) 
vorgesehen ist. 

10. Verfahren zum Wechsel von Arbeitswalzen (2, 3) 
in einem Walzgerust (1), insbesondere zum Einsatz in 
einer WarmbreitbandstraBe, wobei das Walzgerust (1) 
eine obere hohenverstellbare Stutzwalze (5), einen Ar- 
beitswalzensatz mil einer oberen Arbeitswalze (3) und 
einer unleren Arbeitswalze (2), eine untere Stutzwalze 
(4) sowie hohenverstellbare Antriebsspindeln (12, 13) 
zum Antrieb der Arbeitswalzen (2, 3) aufweist, wobei 
der Arbeitswalzensatz zum Arbeitswalzenwechsel zu- 
sammen mit. der unteren Stutzwalze (4) aus dem Walz- 
gerust (1) herausgefahren und von der unteren Stutz- 
walze (1) abgehoben wird und wobei anschlieBend ein 
neuer Arbeitswalzensatz auf die untere Stutzwalze (4) 
aufgesetzt. wird, insbesondere nach einem der vorher- 
gehenden Verfahrensanspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB nach dem Herausfahren des Arbeitswalzensat- 
zes aus dem Walzgerust (1) die Antriebsspindeln (12, 
13) vor dem Ankoppeln an die Arbeitswalzen (2, 3) des 
neuen Arbeitswalzensatzes in Abhangigkeit. von dem 
Durchmesser der Arbeitswalzen (2, 3) des neuen Ar- 
beitswalzensatzes hohenverstellt werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Antriebsspindeln (12, 13) automa- 
tisch derart in ihrer relativen Lage zu den einzuwech- 
selnden Arbeitswalzen (2, 3) verstellt werden, daB nach 
deni Einfabren des neuen Arbeitswalzensatzes in das 
Walzgerust (1) ein Ankuppeln der Arbeitswalzen (2, 3) 
an die Antriebsspindeln (12. 13) moglich ist. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nach deni Herausfahren des Arbeits- 
walzensatzes aus dem Walzgerust (1), insbesondere un- 
mitteibar nach dem Abheben des auszuwechselnden 
Arbeitswalzensatzes und vorzugsweise wahrend des 
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Transports des neuen Arbeitswalzensatzes zur unteren 
Stutzwalze (4), die Arbeitswalzensatz-Hubzy Under (6) 
an der unteren Stutzwalze (4) urn einen vorgegebenen 
Hub ausgefahren werden, urn einen Sicherheitsspalt. 
zwischen dem aufzusetzenden Arbeitswalzensatz und 5 
der unteren Stutzwalze (4) sicherzustellen. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Arbeitswal- 
zensatz-Hubzy under (6) urn einen Hub, der geringer 
als der maximale Hub ist, vorzugsweise um etwa to 
20 mm ausgefahren werden. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprliche, dadurch gekennzeichnet, daB die obere Stutz- 
walze (5) in Abhangigkeit von dem Durchmesser der 
Arbeitswalzen (2, 3) des neuen Arbeitswalzensatzes 15 
und des vorgegebenen Hubes derart relativ zu der obe- 
ren Arbeitswalze (3) vor dem Einfahren der einzu- 
wcchsclndcn Arbeitswalzen (2, 3) in der Hohc vcrstcllt 
wird, daB sich der zum Einbau der einzuwechselnden 
Arbeitswalzen (2, 3) in das Geriist benotigte Einbau- 20 
spalt zwischen oberer Stutzwalze (5) und oberer Ar- 
beitswalze (3) einstellt und daB, vorzugsweise, sich die 
obere Stutzwalze (5) beim Einfahren des Arbeitswal- 
zensatzes in das Walzgerust (1) unterhalb der maxima- 
len Hubstellung befindet. 25 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB nach der Kopp- 
lung der neuen Arbeitswalzen (2, 3) an die Antriebs- 
spindeln (12, 13) eine zuvor vorgesehene Fixierung der 
Antriebsspindeln (12, 13) entriegelt wird und/oder daB 30 
die Arbeitswalzensatz-Hubzy linder (6) an der unteren 
Stutzwalze (4) entlastet werden und/oder daB die Ar- 
beitswalzen (2, 3) ausbalanciert werden und/oder daB 
die obere Stutzrolle (5) auf Eich position gefahren und 
geeicht wird. 35 

16. Walzgerust (1), insbesondere zum Einsatz in einer 
WarmbreitbandstraBe, mit einer oberen uber eine Stell- 
einrichtung hohenverstellbaren Stutzwalze (5), einem 
Arbeitswalzensatz mit einer oberen Arbeitswalze (3) 
und einer unteren Arbeitswalze (2), einer unteren 40 
Stutzwalze (4) sowie hohenverstellbaren Antriebsspin- 
deln (12, 13) zum Antrieb der Arbeitswalzen (2, 3), 
insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Steuereinrichtung zur Hohen- 45 
verstellung der Antriebspindeln (12, 13) derart vorge- 
sehen ist, daB nach dem Herausfahren des Arbeitswal- 
zensatzes aus dem Walzgerust (1) die Antriebsspindeln 
(12, 13) vor dem Ankoppeln an die Arbeitswalzen (2, 

3) des neuen Arbeitswalzensatzes in Abhangigkeit von 50 
dem Durchmesser der Arbeitswalzen (2, 3) des neuen 
Arbeitswalzensatzes hohen vers tellt werden. 

17. Walzgerust nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Steuereinrichtung mit der Stelleinrich- 
tung der oberen Stutzwalze (5) und/oder den Arbeits- 55 
walzensatz-Hubzylindem (6) und/oder den Arbeitswal- 
zen-Hubzylindern (7) gekoppelt ist. 

18. Walzgerust nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Steuereinrichtung derart aus- 
gebildet ist, daB aus den Kenndaten der Arbeitswalzen 60 
(2, 3) des alten und des neuen Arbeitswalzensatzes un- 
ter Berucksichtigung des vorgegebenen Hubes der Ar- 
beitswalzensatz-Hubzylinder (6) automatisch die H6- 
heneinstellung der Antriebspindeln (12, 13), des Ar- 
beitswalzensatzes mit den Arbeitswalzen (2, 3) und der 65 
oberen Stutzwalze (5) bestimmt und eingestellt wird. 

19. Walzgerust, nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Steuerein- 
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richtung derart ausgebildet. ist, daB die Hoheneinstel- 
lung nach dem Abheben eines alien Arbeitswalzensat- 
zes von der unteren Stutzrolle (4) und vor dem Aufset- 
zen eines neuen Arbeitswalzensatzes auf die untere 
Stutzrolle (4) erfolgt. 
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